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la pr^sente invention concerne tin precede et une machine 
pour le moulage par soufflage. 

On sait bien dans la pratique que les propri£t£s et les 
caractdristiques de recipients creux en lysine thermoplastique 
moules par le proc£d£ de moulage par soufflage, peuvent §tre 
am6lior6es, quand ils sont moulds de fe$an k aroir une envelcppe a paroi 
multiples. Par exemple> on utilise des mati&res plastiques de 
polyoiefines pour la production des recipients creux pairce qu'elles 
donnent, aux recipients les propria t^s souhaitees. Par consequent, 
les recipients en polypiefifce trouvent une grande variete d'appli- 
cationsdans divers domaines- Cependant , les&roprietes de ces 
recipients ne peuvent satisfaire k chaque demande des utilisa- 
tours. Par exemple, ils presentent une faible resistance aux 
composes chimiques tels que des solyants organiques , les huiles 
et les graisses leB traversent et un gonflement se produit. Par 
ailleurs, ils presentent une mauvaise etancheite k l'oxygfene ou 
aucgaz, $ar suite, leurs urage est limite k un certain point - 

On sait bien que les proprietes souhaiteas telles que la 
resistance mecanique, l 1 etancheite aucgaz et autres,des recipient^ 
pn .polyoief ine pourraient Stre ameiiorees de fa?on satisfaisante, 
s f ils pouvaient §tre mouies de fa?on k avoir une enveloppe k 
couches multiples comprenant une couche de nylon. Cependant, les 
recipients k couches multiples sont difficiles k produire par 
un moulage par soufflage etant donne les difficultes techniques qui 
seront decrites ci-apres. D'abord, il est extremement difficile 
de former une couche d'une 6paisseur uniforme dans l'etape dans 
laquelle un certain nombre de couches sont laminees. Un temps 
considerablement long et beaucoup de materiaux sont requis 
pour controler la formation de la couche et que ces couches 
aient une epaisseur uniforme. Une autre difficulte est que 1st 
Vitesse de moulage est trfes faible ainsi ontne peut obtenir un 
moulage efficace. . 

Ces difficultes techniques et dfautres encore mises en 
cause seront decrites en plus de details en se reportant k la 
figure 1. Dans la machine ie moulage illustree sur la figure 1, 
des accumulateurs 9 et d sont places entre des extrudeurs a et b, 
et une tete de moulage de fagon qu'unfe paraison puisse Stre for- 
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m<§e et chargee de facon intermittente dans des matrices de 
moulage. En general, la tete de moulage de paraison est en tete 
d'equerreque les matieres plastiques de moulage soient directe- 
ment foresee dans la tete de moulage ou ou'elles soient 
conservees dans les accumulateurs puis forceps de facon intermit- 
tente dans la tSte de moulage. Par consequent, ii est tres difficile 
que la matiere plastique de moulage s'^coule a un debit uniforme 
et sous line pression uniforme d' extrusion dans un passage de 
moulage entre le point h ou la matiere plastique de moulage est 
en contact avec un mandrin g et le point i. De plus, le debit 
est encore influence" par d'autres facteurs complexes tels que 
la condition de fonte ou de fusion inhe>ente k la matiere plas- 
tique utilised , la memoire, la variation du rapport de gonfle- 
ment et ainsi de suite. Par suite, la paraison f a une varia- 
tion d'epaiaseur de paroi ou de couche et des flexions , Une telle 
variation d'epaisseur de couche^ et de telles flexions peuvent 
etre corrigSes en ajustant l'espace entre le mandrin ;} et une 
tuyere e de la tete de moulage. Mais une telle correction n'est 
efficace que dans le cas du moulage d'une paraison a une seule 
20 couche , et n'est virtueUement pas effiaace dans le cas du moula- 
ge d'une paraison a couches multiples. Ainsi il est extremement 
difficile de former une couche ayant une epaisseur uniforme dans 
le cas du moulage d'une paraison a couches multiples. Un mecanis- 
me complexe est requis pour surmonter ce probleme. Par exemple, 
25 en plus du controle de l'espace entre la tuyere e et le mandrin 3 , 
on peut suggerer de prevoir un dispositif pour faire varier les ' 
surfaces en section transversa^ des passages de la matiere plas- 
tique de moulage, de facon que les debits des matieres plaatiques 
formant les couches exteme et interne de la paraison k couches 
multiples, puissent bien gtre controles au courant superieur k 
la jonction ou point oh les matieres plastiques sont jointes ou 
laminees. Mgme si un tel agencement est possible, la Vitesse de 
moulage est tree lente. Par ailleurs, la variation de 1 Epaisseur 
des couches se produit lors de 1 'Mirage. Ainsi, lescontrei - 
mesures ci-dessus ne sont pas efficacee et sont encore peu satis- 
faisantes, ainsi on ne peut mouler des articles ayant les quali- 
tes souhait^es. 
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L'un des objets de la pr^sentelxwention est par consequent decreer 
un precede et un dispositif pour le moulage par soufflage de 
recipients creux k coaches multiples en resine thermoplastique, 
oh chaque couche k une epaisseur uniforme. 

5 Un autre objet de la pr^sente invention est de creer un 

proc^dd et un dispositif pour le moulage par soufflage d f articles 
creux en resine thermoplastique a couches multiples, ou le rapport, 
des epaisseurs de sections entre les couches peut Stre modifie, 
et ou chaque couche peut avoir une couleur differente de fa?on 

10 k pouyoir produire divers effets de couleur. 

Un autre objet de la presente invention est de cr6er un 
proc£d6 et un dispositif pour le moulage par soufflage d ? articles 
creux k couches multiples en resine thermoplastique, et ou on 
peut n'utiliser economiquement une matifere plastique cottteuse 

15 qu'en une partie ou elle est requise. 

Un autre objet de la presente invention est de cr£er un 
proc£d£ et un dispositif pour le moulage par soufflage d particles 
creux k couches multiples en resine thermoplastique , et qui 
puiesent empgcher le melange des diffdrentes matieres plastiques* 

20 de fa?on que les bavures ne contiennent pas d'autres matieres 
plastiques, et puissent etre recyclees vers la production, avec 
en consequence une reduction du prix. 

Un autre objet de la presente invention est de cr£er un 
proc^de et un dispositif pour le moulage par soufflage d f articles 

25 creux k couches multiples en resine thermoplastique, permettant 
de controler concVrremment, non seulement le rapport de l r £pais- 
seur des sections des couches mais egalement I 1 epaisseur des 
sections totales de l'enveloppe de l 1 article mouie. 

L 1 invention sera mieux comprise, et d'autres buts, caracterie- 

30 tiques, details et avantages de celle-ci apparaitront plus claire- 
ment au cours de la description explicative qui va suivre, faite 
en reference aux dessins sh£matiques annexes donnes uniquement a 
titre d'exemple illustrant plusieurs modes de realisation de 
1' invention et dans lesquels : 

'to ^ - la figure 1 est une vue en coupe d'une machine, a mouler 

selon l'art anterieur, pour le moulage par soufflage d* articles 
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en couches multiples; 

- la figure 2 est une vue en coupe fragmentaire d'un premier 
mode de realisation d'une machine de moulage par soufflage selon 
la presente invention; 

5 - la figure 3 est une vue en coupe d'un second mode de 

realisation de la presente invention pour mouler des articles 
a trois couches; 

- les figures 4A a 41? sont des vues utilises pour expliquer 
les etapes du moulage d' articles k deux couches, k differences 

10 vitesses de moulage; 

- les figures 5A a 5F sont des vues utilisees pour 1' expli- 
cation des etapes du moulage d 1 articles k trois couches, k dif- 
ferentes vitesses de moulage; 

- les figures 6A et 6B sont des vues utilises pour l'explica- 
15 tidn d ! une methode de soufflage selon la presente invention; 

- les figures 7A et 7B sont des vues utilises pour Implication 
d'une autie melhode de moulage par soufflage- selon la presente invention; 

- la figure 8 est une vue en coupe d'un troisifeme mode de 
.realisation d'une machine -_de moulage par soufflage selon la 

20 "presente invention; 

- la figure 9 est une vue en coupe d'un quatrifeme mode de 
realisation d'une machine de moulage par soufflage selon la 
presente invention, pour le moulage par soufflage d ! articles 
en trois couches; 

25 - !a figure 10A est une vue en coupe longitudinal'e d'une 

armature utilisee dans les machines illustr£es sur les figures 
8 et 9; 

- la figure 10B est une vue en coupe transversale faite gui\ent 
la ligne X-X de la figure 10A; 

30 - la figure 11A est une vue en coupe longitudinale d'un 

autre agencement d' armature; 

- la figure 11B est une vue en coupe traasversale faite 
suivant la ligne Y-Y de la figure 11 A; 

- la figure 12 est une vue ei/coupe d'un cinqui&me mo&e de 
35 realisation d'une machine de moulage par soufflage selon la 

presente invention; 

- la figure 13 est une vue en coupe d'un sixifcme mode de 
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realisation d'une machine de moulage par soufflage aelon la 
presente invention, particulierement adapte e pour controler 
l'^paisseur de sections de parois d'une paraison; 

- la figure 14 est une vue en coupe d'un septieme mode 
de realisation d'une machine de moulage par soufflage selon 
la presente invention, permettant d'interchanger les passages 
de la matiere plastique de moulage; 

- les figures 15A et 15B sont des vues utilisees pour expli- 
quer 1 ^change de passageade la matiere plastique de moulage dans 
la machine illustr^e sur la figure 14; et 

- la figure 16 montre un huitieme mode de realisation d'une 
machine de moulage par soufflage selon la presente invention, pour 
le moulage de paraisons a trois couches. 

La figure 2 montre le premier mode de realisation de la 
presente invention pour extruder une paraison ou preforme a deux 
couches pour moulage par soufflage. Une tete extrusion 1 comprend 
un rechauffeur 2 et un passage annulaire 3 de la matiere plastique 
de moulage, et un cylindre de separation. 4, avec un passage 
annulaire 5 pour la matiere plastique de moulage, un rechauffeur 
6 avec des trous de refroidissement 7 etant dispose dans la tete 
de moulage 1 coaxialement par rapport a cette demiere, en en 
etant espace d'une distance appropriee, de facon qu'un reservoir 
de matiere plastique de moulage 10 puisse etre defini entre eux. 
Uaa tige de support dont l'extremite inferieure se termine par un 
25- mandrin 9 est disposee dans le cylindre de separation 4 , coaxiale- 
ment, en en etan\ espacee d'une distance appropriee de facon a 
pouvoir definir entre eux un autre reservoir de matiere plastique 
de moulage 11. Un premier piston annulaire 12 relie a un premier 
cylindre hydraulique 16 p eut avoir un mouvement de va et vient 
coulissant entre la tgte de moulage 1 et le cylindre de separa- 
tion 4, tandis qu'un second piston annulaire 13 a Vitesse varia- ' 
ble, relie a un second cylindre hydraulique 17 peut avoir un 
mouvement de va et vient coulissant entre le cylindre de separa- 
tion 4 et la tige de support 8. L a matiere plastique de moulage 
est forcee par des extrudeurs 14 et 15 a s-ecouler dans les pas- 
sages annulaires 3 et 5 jusqu'aux reservoirs 10 et 11 respective- 
ment, et la matiere plastique dans ces reservoirs 10 et 11 est 
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extrudee par les premier et second pistons annulaires 12 et 13, 
en une paraison ou preforme a deux couches. En effet, la couche 
de matiere plastique de moulage f orcee k sortir du reservoir 1 0 
par la course vers le bas du premier piston 12 re joint immedia- 

5 tement, a la jonction 19, la couche de matiere plastique de 

moulage f orcee a sortir du reservoir 11 par la course vers le 
has du second piston V3, et les couches de matiere plastique 
jointes ou laminees 20 et 21 sont extrude es k travers le jeu 
entre le mandrin 9 et une tuyere 18 en une preforme a deux cou- 

10 ches. 

On decrira maintenant le mode de fonctionnement du premier 
mode de realisation ayant la construction ci-dessus. D'abord, 
selon les temperatures de moulage. des matiferes plastiques a 
utiliser, la temperature du cylindre de separation 4 est a jus tee 

1 5 par le systeme de controle de temperature se composant du rechauf- 
feur 6 et des trous de refroidissement 7, tandis que la tempera- 
ture de la tete de moulage 1 est controiee par le rechauffeur 
2. Les composes de moulage plasties soht extrudes par les 
extrudeurs 14 et 15 et forces k passer dans les passages annulai- 

20 res 3 et 5 jusqu'aux reservoirs de matifcre plastique .de moulage 
10 et 11, ainsi les pistons annulaires 12 et 13 sont forces vers 
le haut. lescylindreehydrauliques 16 et 17 peuvent egalement etre 
entraines pour eiever les piston 12 et 13, respectivement , sur 
des distances appropriees, en reponse aux/quantites des composes 

25 de moulage forces hors des extrudeurs 14 et 15, pour empgcher 

la fuite des matiferes plastiques k travers le jeu entre le trou 

18 de la tuyere et le mandrin 9. Ensuite, , les cylindres 
hydrauliques 16 et 17 sont entraines de fa?on k forcer les pis- 
tons annulaires 12 et 13 vers le bas k des vitesses appropriees, 

30 exer?ant ainsi des pressions vers le bas sur les matiferes plas- 
tiques de moulage dans les reservoirs 10 et 11, ainsi les matu- 
res plastiques se rejoignent k la jonction ou point de laminage 

19 et sont extrudees k travers le jeu entre le mandrin 9 et la 
tuyere 18 en une paraison se composant des couches 20 et 21, Dans 

35 le premier mode de realisation, lee pistons 12 et 13 sont entrai- 
nes independaaiment l'un de 1' autre. En effet, le debut de la 
course vers le bas ainsi que la Vitesse de cette course peuvent 
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varier independatiment ainsi on peut extruder une paraison ayant 
une paroi a une couche ou bien une paroi a deux couches. 

Selon la presente invention les pistons 12 et 13 peuvent 
exercer une pression d'extrusion et une vitesse . uniformes sur 
les matiferes plastiques de moulage dans les reservoirs 10 et 11, 
ainsi les matiferes plastiques peuvent gtre jointes au point 19 
k la meme Vitesse uniforme. Par consequent, contrairement aux 
machines de moulage en tete tf^quefre selon 1 1 art. ante rieur, les 
problfcmes des hearts des epaisseurs de paroi. et des flexions 
peuvent etre totalement surmont^B. Par ailleurs, les vitesses 
d' extrusion des pistons 12 et 13 peuvent etre modifies indSpen- 
damment l'une de l'autre comme on l'a dgcrit ci-dessus, ainsi, 
les matiferes plastiques de moulage dans les reservoirs 10 et 11 
peuvent etre extrudes k des debits differents. Par consequent, 
le rapport de l'^paisseur de section de paroi entre les couches 
20 et 21 peut gtre arbitrairement modifie sur une etendue 
de 0 k 100# 

I»e second mode de realisation illustre sur la figure 3 
est adapte k extruder une paraison k trois couches, et sa cons- 
truction est sensiblement identique au premier mode de realisation, 
a I 1 exception qu'un second cylindre de separation. 22 est interpose 
entre le premier cylindre de separation 4 et la tige 8 de support 
du mandrin, ainsi un troisifcme reservoir 23 de matiere plastique 
de moulage peut etre defini entre le cylindre 22 et la tige 8. 
Un troisieme extrudeur -24 est pr6vu pour forcer une troisifcfoe 
matifere plastique^ de moulage dans le troisieme reservoir 23, 
tandis qu'un troisifeme piston annulaire 25 relie a un cylindre 
hydraulique 26 est interpose coulissant entre la tige 8 et 
le troisieme cylindre 22 pour forcer la troisifeme matiere plasti- 
que de moulage dans le reservoir 23 a s'ecouler vers le has, vers 
le mandrin 9. 

Le mode de fonctionnement du second mode de realisation 
ayant la construction ci-dessus est. egalement pratiquement sem- 
blable k celui du pramier mode de realisation, a 1" exception qu'il 
pei^net d' extruder une paraison k trois couches. En effet, comme 
avec le premier mode de realisation quand les premier ; second 
et troisieme pistons 12, 13 et 25 sont simultanement abaisses k < 
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la meme Vitesse, la paraison peut etre extrudge avec trois cou- 
ches 20, 21 et 27 ayant la meme epaisseur de section*. Ie rapport 
des dpaisseurs peut etre arbitrairement modifie en changeant les 
vitesses d ! extrusion des pistons 12, 13 et 25. 

En se reportant maintenant aux figures 4, 5 et 6, les 
methodes pour mouler diverses sortes d f articles moulds dans les 
machines illustrees sur les figures 2 et 3 seront d^crites en 
detail. Ces machines peuvent mouler la paraison k deux ou trois 
couches, les couches ayant des £paisseurs diff£rentes et des cou- 
leurs differentes, ou bien une paraison oil le laminage des couches 
est 6chelonn£ • 

En se reportant de nouveau a la figure 2, les £paisseurs 
t-j et t2 des premiere et seconde couches de matiferes plastiques 
20 et 21 peuvent etre modifies en changeant lea vitesses d 1 extru- 
sion P-| et P£ des premiere et seconde mati&res plastiques de 
moulage. En effet, les £paisseurs ^ et "t^ peuvent etre modifies 
en fonction du temps. Par exemple, si la seconde vitesse e9t 
modifiee subitemeht a zero quand les premiere et seconde matiferes 
plastiques 20 et 21 sont simultanement extrudSes h la m§me vitesse 
le rapport d'epaisseurs peut etre modifi£ comme illustr£ sur la 
figure 4(A). D'une fagon analogue, quand la seconde matifere plas- 
tique 21 est extrud£e alors que seule la premiere mat ±hre plas- 
tique 20 a ete extrudee, le rapport d'epaisseurs peut etre modifi^ 
comme illustre sur la figure 4(B). Quand la seconde matifere plas- " 
tique 21 n'est extrudee que pendant un intervalle de temps pr6d6- 
. termine alors que la premiere matiere plastique est extrudee, le 
rapport d'epaisseurs peut etre localement modifie comme illustr6 

sur la figure 4(C).. D'une fa?on analogue le rapport d f gpaisseurs 
peut etre modifie comme illustre sur les figures 4(D), (B) et (F) 
en controlant de fa?on appropriee les vitesses d 1 extrusion et 
les sequences d 1 extrusion. Par consequent, on peut produire divers 
articles moules ayant des couches d f epaisseursdiff^renteg par un 
moulage par soufflage de pr6f ormesainsi obtenues 

De fa?on analogue, le rapport d'^paisseurc de parois de la 
paraison a trois couches extrudee par la machine illustr^e sur 
la figure 3 peut etre modifie. En effet, le rapport d'epaisseurs 
peut etre modifi6 arbitrairement an contr&lant les premiere, 



2299957 



seconde et troisifcme vitesses d 1 extrusion de matiere plastique 
de moalage T } , P 2 et Pj sur le rapport de 0 a 10(# et en contrdlant 
la sequence d' extrusion de chaque matiere plastique de moulage . 
Par consequent, les Epaisseurs t 1 , t g et t^ des premiere, seconde 
et troisieme couches de matieres plastiques 20, 21 et 27 peuvent 
etre librement modifiEes. Par exemple, quand les troisieme ^tsecon- 
de vitesses d f extrusion Pj et I> 2 fcont modifiees k zEro en un 
intervalle de temps appropriE lors de 1' extrusion de la premiere, 
de la seconde et de la troisifeme matifcre; plastique de moulage , 
le rapport d Epaisseurs peut gtre modifiE comme illustre sur la 
figure 5(A) . Par ailleurs, quand les seconde, et troisieme 
mati&res plastiques 27 et 21 sont extrudEes k un intervalle de 
temps appropriE alors que seule la premiere matiere plastique . 20 
est extrudEe, le rapport d 1 Epaisseurs peut gtre modifiE comme 
illustrE sur la figure 5(B). Quand les seconde et troisifcme 
matiferes plastiques 21 et 27 ne sqnt extrudEes que pendant dee in- 
tervalleBde temps predetermines, respectivement, et que seule la 
premiere matiere plastique 20 est extrudEe, le rapport d' Epaisseurs 
peut etre localement modifiE comme illustre sur la figure 5(C). 
D'une fa9on analogue, le rapport d 1 Epaisseurs peut etre modifie 
comme illustre sur les figures 5 (D) , (B)~ et (?) , en controlant 
les vitesses d f extrusion et la sequence d f extrusion. "Jar consequent, 
diverses sortes d' articles moulEs ay ant des couches d 1 Epaisseurs 
diffErenteB peuvent etre produitB par moulage par soufflage des 
paraisons k trois couches ainsi obtenuee. 

Bn rEsumE, e\ controlant les vitesses et les sEquences 

d 1 extrusion, on peut produire des paraisons ou preformes k deux 

couches ou trois couches, les deux ou trois couches se composant 

de matiferes plastiques de meme sErie de composition et de couleurs 

ou de sEriesdiffErent^Par ailleurs, les compositions de couleurs 

peuvent etre modifiEes localement en toute partie de la paraison 

qui est extrudEe. Par consEquent la paraison ayant des couches 

EchelonnEes peut etre produite, et les couleurs des couches peuvent 

etre arbitrairement modifiEes et teintEes selon les propriEtEs et 

car^cteristiques requises des articles moulds finis. 

Pour le moulage par soufflage de la paraison a deux ou 
trois couches extrudEe 



10 



2299957 



10 



de la machine illustree sur les figures 2 ou 3 , des matrices 
ou filieres de moulage par soufflage illustrees sur les figures 
6 et 7 sont placets juste en dessous de la tete de moulage 1 . 
On peut produire en masse, a un faible prix, des recipients a 
couches multiples ayant des propriety physiques et chimiques 
satisfaisantes . En effet, selon la present e invention, on peut 
produire une paraison dans laquelle chaque cpuche peut compenser 
les mauvaises propriety physiques et chimiques des autres cou- 
ches. Par ailleurs, comme on 1' a decrit ci-dessus, une telle 
couche de compensation peut n'etre extruded que dans la partie 
requise de la paraison. En effet, une telle couche de compensa- 
tion peut n'etre formed que dans la partie de la paraison qui - 
doit etre injected dans les filieres de moulage par soufflage, 
ainsi la paraison qui reste a l'exterieur des filieres peut ne 
15 pas comprendre cette couche de compensation. Par consequent, la 
paraison qui n'a pas 6t6 soumise a un moulage par soufflage se 
compose d'une seule sorts de matiere plastique ne comportant pas 
les autres matieres plastiques, ainsi le recyclage de la paraison 
de rebut peut etre bien facility. Cela sera decrit en detail 
20 en se reportant a la figure 6. Qaand une seconde matiere plastique 
de moulage n'est extrud<5e que pendant un intervalle de temps 
predetermine alors qu'une premiere matiere plastique de moulage 28 
est extrudee, on peut produire comme illustre" sur la figure 6(A) 
une paraison ayant une paroi avec une double couche' locale sur 
25 une distance pred^terminee. Seule la partie de la paraison ayant 
cette paroi h double couche, est introduite dans les filieres 30 
et soufflee de la facon classique comme illustre" sur la figure 
6(B), de facon a pouvoir produire un recipient ayant deux envelop- 
pes en matieres plastiques differentes, d'une epaisseur identique 
30 et uniforme. Par consequent, la perte de la seconde matiere plasti- 
que 29 peut n'etre reduite qu'k la partie qui est serr^e par les 
surfaces correspondantes des filieres 30. Ainsi, oh peut atteindre 
l'^conomie considerable de la seconde matifere plastique 29. D'une 
facon analogue, comme cela est illustre" sur la figure 7(A), la 
35 seconde matiere plastique peut §tre extruded de facon a former 
la couche externe de la paraison h. deux couches, uniquement 
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sur la longueur correspondent k la longueur longitudinal e des 
filiferes 30. la paraison k double couche est introduite dans 
les filieres et est mouiee par soufflage pour produire un recipient 
k double couche . comme illustre sur 3a figure 7(B). Par consequent, 
on peut egalement diminuer la parte de la seconde matifere plastique 
29- De plus, la paraison se composant d'une couche externe en une 
matiere plastique thermodurcis sable et une couche interne en une 
r£sine thermcj>Lastique peut etre extrud^e et mouiee par soufflage 
de la m£me fa?on que ce qui a 6t6 d^crit ci-dessus, ainsi on peut 
mouler un recipient ayant une enveloppe externe en matifere plasti- 
que thermo^urcissable et une enveloppe interne en lysine thermo- 
plaAtique, tout en diminuant la consommation de la matiere plas- 
tique thermcdurc is sable. 

D'une fa?on anal ogue , la paraison k trois couches peut etre 
extrud^e par la machine de moolage illustr^e sur la figure 3, et peut 
etre moulee par soufflage pour produire des articles ayant trois 
enveloppes ou couches. On peut egalement diminuer les n£cessit6s 
de matiferes plastiques n^cessaires dans des buts . de renforcement 
et/ou de compensation des propriety s. 

Le trosifcme mode de realisation illustre sur la figure 8 
est une modification du premier mode de realisation illustre sur 
la figure 1 , et il est adapts k extruder une paraison k deux 
couches. Dans le troisifcme mode de realisation, au lieu de la 
tige de support 8, on utilise une armature ou support 31 et le 
piston annulaire 13 est £limin£. L'extrudeur 15 est associe k un 
accumulateur 33 <iui, & son tour, est en communication par un 
passage 34 de matiere plastique cfenmlageacec\mrejaervcfr de mature 
plastique 32 defini entre le cylindre de separation 4 et la 
support 31 • 

Lesquatri&me mode de realisation illustre sur la figure 9 
est une modification du second mode de realisation illustre sur 
la figure 3, et il est adapte k extruder une paraison a trois 
couches. Comme pour le troisifeme mode de realisation illustre 
sur la figure 8, le piston annulaire 25 est eiimine, et au lieu 
de la tige de support 8, une -armature ou support 31 est insere 
de ; a?on a creer un reservoir de matifere plastique de moulage 
entre le cylindre de separation 22 et T armature 31. L'extrudeur 
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24 est associ£ k I'accumulateur 33 qui, k son tour, est en 
communication, par le passage de mati&re plastique , avec le 
reservoir 32. * 

Les modes de fonctionnement des troisieme et quatrikme 

5 modes de realisation sont sensiblement identiques k ceux des 
premier et second modes de realisation,* respectivement, et 
l'on peut extruder des paraisons ayant deux et. trois couches 
de compositions, couleurs et epaisseurs identiques ou diff^rentes. 
Les armatures ou supports 31 utilises dans les machines 

10 de moulage illustrees sur les" figures 8 et 9 sont plac^B comme 
illustre sur la figure 10 ou la figure 11. Dans l'agencement 
illustre sur les figures 10(A) et (B),un £l6ment de support 
cylindrique court 36 maintenu fitfement en position dans un creux 
annulaire forme dans le reservoir 32 du cylindre 4 ou 22, est 

15 muni d f un certain nombre de saillies radiales 36 equiangulaire- 
ment espacees , qui support ent l 1 armature 31. Dans I'agencement 
illustre sur les figures 11 (A) et (B), un court Element portant 
cylindrique 37, ayant une surface interne sphdrique , est plac<5 
dans le creux annulaire form£.dans le r6se:tfvoir 32 du cylindre 

20 4 ou 22, et un element 38 de support d'armature ayant des 

projections ou saillies radiales et ayant une surface sphSrique 
externe form£e de fa?on k correspondre k la surface interne de 
1 ! element 37 s'adapte et est supporte par cet £l£ment 37 les 
saillies 36 de l 1 element 38 supportent l f armature 31. Sur les 

25 figures 10 et 1 1 l f element de support 35 ou 38 est illustr£ 

comme ayant trois saillies 36, mais on contprendra que la pr^sente 
invention n f est pas limitee k trois saillies, et que I'&L&nent 
35 ou 38 peut avoir tout nombre appropri6 de saillies radiales. 
le cinquieme mode de realisation illustr£ sur la figure 12 

30 est une modification du premier illustr£ sur la figure 2, et il 
permet d ! extruder des mati&res plastiques et des caoutchoucs 
dont les temperatures de moulage sont largement diff&rentes les 
unes des autres, et dont le moulage par soufflage est gdngralement 
difficile, en une paraison k deux couches pour un moulage par souf- 

35 flage. Dans la t$te de moulage 1 est coaxialement dispose un 
cylindre de separation 42 comportant un r^chauffeur 6, les trous 
de refroidissement 7, le passage du compost de moulage annulaire .5 
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et une chambre k air 39 ayant des entries et des sorties d f air 
40 et 41 • Dans le cylindre 42 est coaxialement disposee de fa$on 
k pouvoir glisser, la tige de support 8 du mandrin 9 reliee 
k un cylindre hydraulique 47 et le piston annulaire 13 est inter- 
pose coulissant . entre la tige 8 et le cylindre 42. Un reservoir 
de compose de moulage 44 mfc ftSff entre la tige 8 et le cylindre 
42 "en-dessous du piston 13* Un autre reservoir de compost de 
moulage 45 est d^fini entre la tete de moulage 1 et le cylindre 
42 en-dessous du piston 12 qui est interpose coulissant entre 
eux. Dans le ctnquifeme mode de realisation, une aesine thermo- 
plastique est forc£e dans le reservoir 43 par l f extrudeur 14 
tandis qu f un caoutchouc est forcd dans le reservoir 44 par l'ex- 
trudeur 15* Comme avec le premier mode de realisation, la matiere 
plastique et le caoutchouc dans leer6servoiiB44 et 43 sont 
extrudes par les pistons annulaires 12 et 13 k travers le jeu 
entre le m a nd rin 9 et la tuyfere 46 op&rativement relive au 
cylindre hydraulique 45. 

Juaqu'fe maintenant, oh a consider qu'il eiaLt extremement 
difficile de mouler par soufflage des coutchoucs naturels, 
synth£tiques et thermoplastiques. 

Dans le proc£de selon l f art ant£r±eur t un tube en 
caoutchouc ou analogue est ins&r£ k la main dans une paraison 
en caoutchouc. Par consequent, !• operation de moulage par 
soufflage est trfcs fastidieuae, et les articles ne sont moulds 
que par faible quantity, la raison pour laquelle il est difficile 
de mouler par soufflage une paraison en caoutchouc est qu'il y a 
une limite k la dilation de la paraison en caoutchouc soumise 
au moulage par soufflage. 

Cependant, selon la presente invention, les r£sines thermo- 
plastiques peuvent etre utilisges pour compenser la faible possi- 
bility de mouler les caoutchoucs par soufflage, ainsi les caout- 
choucs peuvent etre moules par soufflage d'une fagon simple et . 
en grande quantity. En general, la temperature optimale de moulage 
est diff£rente entre les r^sines thermoplastiques et les caout- 
choucs. Si un caoutchouc est chauffg k une temperature optimale 
pour mouler une r£sine thermoplastique, il se produit un durcis- 
sement ou vulcanisation ou bien un tiirage vers le bas du caout-. 



14 



2299957 



chouc (dans le cas de caoutchoucs naturels et synthetiques , le 
tirage vers le has se produit moins fr6quemment , mais la vulca- 
nisation se produit tandis que dans le cas de caoutchoucs 
thermoplastiques, la vulcanisation ne se produit pas mais le. 

5 tirage vers le bas se produit). Ce probleme peut etre surmonte 
par la presente invention. 

On decrira maintenant le mode de fonctionnement du cinquieme 
mode de realisation. Guand les extrudeurs 14 et 15 forcent la 
matiere plastique et le caoutchouc dans les reservoirs 43 et 44, 

10' les pistons annulaires 12 et 13 sont forces vers le haut. La 

matiere plastique et le caoutchouc dans les reservoirs 43 et 44 
sont thermiquement isoles l'un de l 1 autre par la chambre d'air 
39 dans le cylindre 42. De^lus ,' les temperatures des parois 
erterne et interne du cylindre 42 peuvent etre contrSlSes par 

15 le re chauffeur 6 et les trous de refroidissement 7, ainsi la 
matiere plastique et le caoutchouc peuvent etre maintenus h leur 
temperature optimale de moulage independamment l'un de 1* autre. 
Les cylindres hydrauliques 16 et 17 sont entraines pour forcer 
les pistons 12 et 13 vers le bas, ainsi la matiere plastique 

20 et le caoutchouc sont forces hors des reservoirs 43 et 44, joints 
ou lamines l'un a 1' autre au point de jonction ou de laminage et 
extrudes a travers le jeu entre lomandrin 9 et. la tuyere 46. 
Comme pour le premier mode de realisation, le rapport entre les 
epaisseurs des couches de matiere plastique et de caoutchouc 

25 peut . etre modifie en contrSlant les vitesses d' extrusion. 

De plus, l'epaisseur en section totale de la paroi de la paraison 
qui est extrud^e peut egalement etre modifee en augmentant ou 
en diminuant le jeu entre la tuyere 46 et le mandrin 9, en entral- 
nant les servo-cylindres . hydrauliques 47 et 45. 

30 Le cinquieme mode de realisation est agence" de facon a extruder 

la paraison a deux couches, mais il sera evident a can qui sont 
competents a la matiere qu'il peut etre modifie de facon a extruder 
la paraison a trois couches ou une paraison a deux couches, dont 
la couche externe se compose de caoutchouc. 

35 La paraison airisi obtenue peut Stre mouiee par soufflage 

ce qui permet la production en masse d« articles monies en caout- 
chouc. 
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Dans le eixifeme mode de realisation illustre sur la figure 
13, le cylindre de separation 4 avec le passage 5 ayant un 
orifice d 1 introduction de matifere plastique 49 est dispose 
coaxialement dans la tgte de moulage 1 , le passage annul aire 3 
de matikre plastique de moulage ayant un trou d 1 introduction 
de mati&re plastique 48. La tige de support 8 du mandrin 9 
est ins^ree coulissante dans le cylindre 4, coaxialement, Le 
piston annul aire 12 est interpose coulissant entre la tete de 
moulage 1 et le cylindre 4 et le reservoir de matifere plasti- 
que de moulage 10 est defini entre la tgte de moulage 1 et le 
cylindre 4 en-dessous du passage annul aire 3» Le piston annu- 
laire 13 est interpose coulissant entre le cylindre 4 et la 
tige de support 8, et le reservoir de matiere plastique de 
moulage 11 eBt defini entre le cylindre 4 et la tige de support 
8 en-deseous du passage annul aire 5- Les extremites inferieures 
de ces reservoirs 10 et 11 sont ouvertes vers le mandrin 9, 
et les mati&res plastiques de moulage f orcees h en sortir se 
rejoignent en 50. Un passage 51 est defini entre la tgte de 
moulage et le mandrin 9 en aval du point 50. Une tuyere verti- 
oalement mobile 52 est placee juste .en-dessous de la tSte de 
moulage. 1 , et une tuyfere hori»ontalement* mobile 53 est fixee 
h la surface inferieure de la tuyfere 52 ainsi un jeu d 1 extrusion 
peut 8tre defini entre les tuyeres 52 et 53 d'une part et.le 
mandrin 9 d f autre part. 

La tige de support 8 est operativement reliee k un cylindre 
hydraulique 55 qfcti, h son tour est en communication avec une 
source de puissance hydraulique 70, par un tube. Une vanne 
asservie 65 inseree dans ce tube et un detecteur de position 
60 fixe au cylindre hydraulique 55, sont operativement relies 
h une unite 71 de commande de vanne programme . D'une fagon 
analogue , un cylindre hydraulique 56 du piston annulaire 13, 
un cylindre hydraulique 57 du piston annulaire 12, un cylindre 
hydraulique 58 d'une tuyfere verticalement mobile 52, et un 
cylindre hydraulique 59 de la tuyfcre verticalement mobile 53 
sc^nt en communication avec la source 70 par des tubes, et des 
vannes asservies 66, 67, 68 et 69 sont inserees dans ces condui- 
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tes, des detecteurs de position 61 , 62 , 63 et 64 etant fixes 
aux cylindres hydrauliques 56, 57, 58 et 59, respectivement, 
et op^rativement relies k des unites de commande de vannes 
programmees 72, 73, 74 et 75, respectivement, les cinq 
unites 71, 72, 73 , 74 eb 75 sont connectees k une unite de com- 
mande centrale 76. 

Quand les matieres plastiques de moulage sont introduites 
dans les trous 49 et 48 jusqu'aux reservoirs 11 et 10, les pis- 
tons annulaires 13 et 12. sont forces vers le haut. Quand les 
matieres plastiques sont introduites dans les reservoirs 10 et 
1 1 f les cylindres hydrauliques 56 et 57 peuvent egalement etre 
actionnes pour elever les pistons annulaires 12 et 13* Bnsuite, 
les matieres pistiques sont forc^es hors des reservoirs 10 et 
11 par les pistons 12 et 13, et s'^coulent au-delk du point 
de jonction 50 k travers le passage d 1 extrusion 54. I»e rapport 
entre l'epaisseur t 1 de la couche de matiere plastique externe 

77 et I'epaisseur t 2 de la couche de matifcre pistique interne 

78 est proportionnel. au rapport de debits entre les matiferes 
plastiques s'ecoulant vers la point 50 k partir des reservoirs 

10 et 11. En aval du point 50, les couches de matures plastiques 
externe et interne s'ecoulent k la m&me vitesse; Par consequent, 
le rapport d'epaisseurs est proportionnel au rapport de 46bit 
qui, k son tour , est proportionnel au rapport de vitesse entre 
les pistons 12 et 13. I'epaisseur en section totale de la parai- 
son extrudee de la tlte de moulage 1 est independante de la 
largeur de section du passage d 1 extrusion 51, mais elle est 
sensiblement determinee par la largeur de section 3 de la sortie 
d f extrusion 54 qui peut Stre ajustee en deplagant le mandrin 9 
ou la tuyfere 52 vers ou au loin l'un de l 1 autre, L'ajustement 
excentrique de I'epaisseur t^ de la paraison est egalement pos- 
sible par un deplacement horizontal de la tuyfere S qui n'est 
pas utilisee pour le contrQe de l f epaisseur totale de paroi t^ 
de la paraison. La tuyere 53 est deplacee en unisson avec la 
tuyfere 52 quand cette dernikre est verticalement deplacee pour 
le controle de I'epaisseur totale de paroi t^ de la paraison. 

Maintenant, on decrira en detail le contrfile du rapport 
d'epaisseur entre t. et t- des couches externe et interne de la 
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paraison, et l'epaisseur de paroi totale t, de la paraison, 

en controlant lea vitesses d'extruBion des pistons 12 et 13 

et en contr6lant la largeur de section S de la sortie d' extrusion 

54 entre le mandrin 9 et les tuyeres 52 et 53. 

les vitesses d' extrusion des pistons 12 et 13 sont contr6lees 
par les vannes asservies 66 et 65 , respectivement, qui, & leur 
tour sont controlees par les unites de commande 73 et 72 selon 
les programmes et en reponse aux signaux de reaction des ddtec- 
teurs de position 62 et 61 . les programmes des unites 72 et 73 
peuvent §tre modifies par des commutateurs numeriques. D'une 
facon analogue, en reponse aux signaux de reaction des detec tears 
de position 60 , 63 et 64 et en se basant sur les programmes, les 
unites de commande de vannes 71, 74 et 75 controlent leum vannes 
asservies reapectives 65, 68 et 69 qui, a leur tour , controlent 
la t&ge de support 8 et par consequent le mainrin 9, la tuykre 
verticalement mobile 52 et la tuyfere horizontalement mobile 53 
par l'intermddiaire de cylindres bydrauliques 55, 58 et 59 
respectivement, ainsi la largeur de section S et par consequent 
la largeur totale t^ peuvent etre contr6lees. Les programmes 
des unites de commande 71, 74 et 75 peuvent etre changes par 
les commutateurs numeriques. 

Ainsi,. selon le sixieme mode de realisation de la present e 
invention, le rapport d» epaisseur entre les couches exteme et 
interne de la paraison et son epaisseur de section totale peuvent 
etre simul tangent controles. II sera evident a ceux qui sont 
competents enla matiere que le sixieme mode de realisation qui. 
a 6t6 decrit ci-dessus peut etre modifie" de facon a extruder une 
paraison a couches multiples, ou l'on controle automatiquement 
chaque epaisseur de couche ainsi que l 1 epaisseur de section totale 
de la paraison. 

le septieme mode de realisation illustre sur les figures H 
et 15 permet de modifier les compositions des couches externe et 
interne, sans changer les composes de moulage a amener d ans 
les extrudeurs U et 15. Le septieme mode de realisation est 
sensiblement analogue, en construction, au troisieme illustre 
sur la figurp 8, & 1' exception que les extrudeurs 14 et 15 sont 
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en communication avec la tete de. moulage 1 et le cylindre de 
separation 4 par l 1 intermediate d'un mecanisme de changement 
de passage de matieres plastiques de moulage, generalement in- 
dique porle repere" 79, ainsi les matieres plastiques de moulage 
sortant des extrudeurs 14 et 15 peuvent former soit la couche 
externe ou la couche interne de la paraison. Le mecanisme de 
changement 79 interpose entre les extrudeurs et la tSte de 
moulage 1 comprend une vanne a tiroir k quatre voies 80, avec 
six orifices de vanne et une commande de vanne 81 . Les orifices 
sont nommes premier, second, troisieme, quatrieme, cinquikme 
et sixieme orifice dans l'ordre a partir du plus £Leve jusqu'au 
plus has> et les premier et sixifeme orifices sont en communi- 
cation par un passage de matifere plastique de moulage c dans 
le mecanisme 79, et un passage d f Evacuation de matiere plas- 
tiques, avec I'extrudeur 15 tandis que les troisifcme et quatri- 
eme orifices sont en communication par un passage e de matiere 
plastique et un passage d f Evacuation fc de matiere plastique , 
avec l'extrudeur 14. Le second orifice est en communication par 
un passage de mati&re plastique, d et le passage 54 dans le 
cylindre de separation 4, avec le reservoir 32 , tandis que 
le cinquieme orifice est en communication par un passage de 
matiere plstique f et le passage annulaire 3 avec le reservoir 
10 . Comme dans le troisifeme mode de realisation, un mandrin 
82 est connect e h l 1 armature 31 pour etre autq&lignE. 

Maintenant, on decrira le mode de fonctionnenenfe. Quand 
la vanne 80 est contr&lee par sa commande 81 de fa?on que les 
troisieme et sixieme orifices soient fermEs comme illustre 
sur la figure 15 (A), la matiere pistique forcEe hors de I'ex- 
trudeur 15 s'Ecoule par les passages a,c,d, et 34 jusqu'au 
reservoir 32, tandis que la matiere plastique forcEe hors de 
l'extrudeur 14 sEcoule par les passages h,e, f et 3 dans le 
reservoir 10, Par consequent, la couche externe de la paraison 

extrudee se compose de la matiere plastique provenant de l ! ex- 
trudeur 14, tandis que la couche interne se compose de la 
matiere plastique provenant de l'extrudeur 15. Par ailleurs, 
quand la commande 81 abaisse le tiroir de fa?on que les premier 
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et quatrifeme orifices soient fermgs comme illustre sur la figure 
15(B), l f ertrudeur 15 est en communication, par les passages a, 
c,f et 3 avec le reservoir 32 tandis que I'extrudeur U est 
en communication par les passages b,e,d et 34 avec le reservoir 
32. Par consequent, la couche externe de la paraison extrudee 
se compose de la matifere plastique extrudee de l'extrudeur 15 
tandis que la couche interne provient de I'extrudeur 14. 

le huitifeme mode de realisation illustre sur la figure 16 
est une modification du quatrifeme mode de realisation illustre 
sur la figure 9, ainsi les compositions des couches externe et 
interne de la paraison a trois couches peuvent etre interchangees 
comme cela est le cas avec le septieme mode de realisation illus- 
tre sur la figure H- Bn general, la couche intermediate de la 
paraison k trois couches se compose d'une matiere plastique 
ayaatune propriety adhesive ou d'une matiere plastique de renfor- 
cement de la paraison. Par consequent, il est necessaire de 
clianger la composition de la couche intermediaire et il suffit 
uniquefcent de changer les compositions des couches interne et 
externe. Bn consequence, le mecanisme 79 decrit ci-dessus par 
rapport k la figure 15 est interpose entre les extrudeurs 14 et 
24 d'une part, et la tgte de moulage 1 d' autre part, de fa?on 
que les compositions des couches externe et interne puissent 
etre interc h a ng ees sensiblement de la mSme fagon que ce qui a 
ete decrit ci-dessus par rapport au septieme mode de realisa- 
tion. 

les septifem^ et huitifeme modes de realisation illustres 
sur les figures H, T 5 et 16 presentent un avantage distinct 
commun qui est que les compositions ou matieres plastiques 
de moulage des couches externe et interne de la paraison a 
deux ou trois couches, peuvent etre interchangees selon la 
necessite, par un systfeme de commande a distance appropriee, 
sans avoir k changer 1 1 alimentation en matiere: plastique - • 

Dans les septifeme et huitieme modes de realisation, au lieu 
du mecanisme de changement de passage 79, on peut utiliser tout 
moyen approprie tel qu'une vanne a trois voies ou un robinet 
pemettant d'interchanger les passages d'ecoulement des matieres 
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plastiques . Par ailleurs, le mecanisme 79 peut etre incorpore 
dans les premier et second modes de realisation illustres sur 
les figures 2 et 

Les modes de realisation ci-dessus de la presente inven- 

5 tion doivent etre consider es comme etant donnas k tit re d'exemple, 
sans en limiter le cadre, et on comprendra que diverses modi- 
fications peuvent etre effectuees. Par exemple, au lieu des 
cylindres hydrauliques, on peut employer tout dispositif d ! en- 
trainement approprie pour entrainer les pistons' annulaires et 

10 les tuyeres. La presente invention peut egalement s'appliquer 
aux machines de moulage pour mouler une paraison a couches 
multiples ayant plus de quatre couches. Par ailleurs, si les 
matieres plastiques de moulage dont les couches adjacentes ont 
une mauvaise affinity, on peut interposer entre elles une couche 

15 intermediate ayant I'af finite satisfaisante avec les deux couches 
adjacentes externe et interne. 

Les avantages et caracteristiques de la presente invention 
peuvent etre resumes comme suit : 

(I) Les pistons annulaires permettent d f extruder une parai- 
20 son a couches multiples telle que chaque couche puisse compenser 

les mauvaises propriety physiques ou chimiquae d"autres couch.es. 
Par consequent, contrairement aux machines de moulage par 
soufflage de. paraison a couches multiples en t$ted f £quarre i, on 
peut empecher la variation de l'gpaisseur de paroi et les flexions 
25 de la paraison, et chaque couche peut avoir une £paisseur uni- 
formed 

(II) Le rapport d ! 6paisseur de paroi entre les couches de 
la paraison peut gtre modifid arbitrairement en controlant les 
vitesses d' extrusion de chaque piston annulaire et la sequence 

30 d 1 extrusion. Par consequent, diverses combinaisons de couches 
se composant d'une matiere plastique de moulage, avec d'autres 
couches ayant des proprietes physiques et chimiques diff&rentes 
ainsi que des couleurs differentes, peuvent Hre obtenues selon 
les necessite des articles moules finis. Par ailleurs, en contr6- 

35 lant la sequence d 1 extrusion, on peut former toute couche de 
matiere pltetique souhaitee sur une longueur souhaitee de la 
paraison, ce qui permet une economie considerable des materiaux 
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de moulage. 

(Ill) On peut arbitrairement modifier les composes ou 
matieres plastiques de moulage ou bien les couleurs des couches 
la plus externe et 3a plus interne, ce qui permet d'amelio- 
5 rer consid&rablement les propria t 6s des articles moules finis, 

et leur couleur peut Stre modifi^e de fa?on echelonnee ou 
teint^e. 

(IY) Comme la couleur de la paraison a couches multiples 
peut §tre modifige ou teintde, on peut facilement produire 

10 des articles moulds colores comme des articles d^coratLfs, des 
gquipements utilises pour l f 6clairage, des recipients pour des 
produits de toilette et ainsi de suite. Comme les couleurs 
de ces articles moules peuvent 6tre modifies ou teint^es sekxi 
la demande, ils peuvent avoir des valeurs commerciales tvhs 

15 £Lev6es. 

(7) Comme les bavures ne se composent que d f une sorte 
de matiere plastique moul^e, le recyclage peut etre bien 
facility. 

(VI) Comme les matieres plastiques de moulage sont conser- 
20 vees dans les reservoirs sous forme d'un cylindre creux et 
U extrud€$S pa r les pistons annulaires, les marques de soudure 
et aiutres d&fauts de surface 'des paraisons produites par les 

machines de moulage en tfite d^querre se3m 1'art aht6^r peu- 
vent etre totalement 6li min£e. 

25 (VH) les pressions d 1 extrusion inparties par les pistons 

annulaires, au^: matiferes plastiques de moulage dans lesr^ ajvuirs 
peuvent etre modifies pour changer les vit esses d' extrusion 
des couches de la paraison. Par consequent, chaque couche peut 
avoir une epaisseur uniforme, et 1 1 epaisseur de section de 

30 chaque couche peut Stre modifiSe arbitrairement d'une fa?on 
simple. 

(Till) Comme un certain nombre de couches en matiere 
plastique sont jointes en un point, les debits des couches 
en aval de ce point sont 6gaux. Par suite, le rapport d'6pais- 
35 seur de section parmi les couches est proportionnel au rapport 
des debits de couches de matifere plastique s'ecoulant vers le 
point de jonction. Par consequence, les debits des couches 
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de matiere plastique g'ecoulant des reservoirs vers le point de 
jonction peuvent etre controls par une commande programmee 
utilisant des valines asservies ou des vannes k solenolde, 
pour pouvoir faire varier le rapport d'epaisseur de section 
pendant 1 ? extrusion selon le programme d' extrusion. 

(II) la largeur de section de la sortie d 1 extrusion entre 
le mandrin et la ou les tuyeres peut etre modifi^e ainsi l'gpais- 
seur en section totale de la paroi de la paraison extrudee peut 
etre modifiee proportionnellement k la largeur de section. Par 
consequent, l'gpaisseur de section totale peut etre modifiee 
en controlant la section selon le programme d 1 extrusion. 

(I) Si I'on combine les commandes programmes d^crites 
en (Till) et (IX) , on peut obtenir une commande programmee 
simultanee de l'<§paisseur de la section de chaque couche et 
I'epaisseur de section totale de la paroi de la paraison. 

Bien entendu, l 1 invention n f est nullement limine aux modes 
de realisation decrits et representees qui n'ont eU donnas qu f 2i 
titre d'exemple. En particulier, elle comprend toue les moyens 
const ituant des equivalents techniques des moyens decrits, 
ainsi que leurs combinaispns, si celles-ci sont ex<§cutees suivant 
son esprit et mises en oeuvre dans le cadre des revendications 
qui suivent. 
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EETENDICAIIONS 

1. Proc6d£ de moulage par soufflage, caract£ris£ en ce 
qu'on joint, k un point de jonction ou de laminage, un certain 
nombre de couches de matifere plastique de moulage dans une tSte 
de moulage, pour extruder une paraison & couches multiples; et en 
ce qu'on moule par soufflage ladite paraison k couches multiples 
en un article de forme souhaitee. 

2. Proc6d£ selon la revendication t, caracteris£ en ce qu'on 
change les vitesees d' extrusion d'un certain nombre de couches 

de matifere plastique de moulage quand elles sont extrud£es k 
travers la tgte de moulage pr6cit6e en une paraison k couches 
multiples, changeant ainsi l'epaisseur de section de chaque 
couche, et en ce qu'on moule par soufflage ladite paraison a 
couches multiples en un article de forme souhaitee, les couches 
ou enveloppes ayant une epaisseur en section diff£rente. 

3- Procedg selon la revendication 2, caractgrisS en ce que 
les vitesses d 1 extrusion des couches precitees sont modifies 
de f agon que la partie ou longueur de la paraison precitge 
qui doit etre introduite dans deux f iliferes de moulage par 
soufflage puisse avoir une paroi a couches multiples; et en ce 
ce que seule ladite partie ou longueur de ladite paraison est 
moul&^ar soufflage dans ladite paire de filieres. 

4. Machine de moulage par soufflage caracteris£e en ce qu'au 
moins un cylindrfc de separation est disposd dans une tete d 1 extru- 
sion de paraison, coaxialement, de fagon qu'au moins deux reser- 
voirs de matieres plastiques de moulage puissent etre definis; 
en ce que des extrudeurs sont prevus pour introduire lesdites 
matieres plastiques de moulage dans lesdits reservoirs, respec- 
tivement; et en ce que deux pistons annulaires sont prevus 
pour extruder lesdites matieres plastiques de moulage hors des- 
dits reservoirs de fagon que lesdites couches desdites matieres 
plastiques de moulage puissent etre jointes pour etre extrudes 
en une paraison a couches multiples a introduire dans une paire 
de filiferes de moulage par soufflage. 
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5. Machine selon la revendication 4 , caractgrisee en ce 
que le reservoir le plus interne parmi un certain nombre de 
reservoirs de matieres plastiques de moulage a la forme d'un 
passage cylindrique pour la matifere plastique de moulage, pour 
eliminer le piston annulaire precitg; et en ce qu'un extrudeur 
est prevu pour introduire une matiere plastique de moulage dans 
ledit passage cylindrique et dans le reservoir cylindrique le 
plus externe de matiere plastique de moulage. 

6. Machine seldn la revendication 4, caracteris^e en ce 
que le point de jonction oil un certain nombre de couches 

de matiere plastique de moulage extrud^es des reservoirs precitds 
par les pistons annulaires precites se rencontrent, est choisi 
en aval desdits pistons annulaires; et en ce qu'un moyen for- 
mant paroi qui definit. la largeur de section d f un passage de 
sortie en aval dudit point de jontion est mobile dans la tete 
d 1 extrusion precit^e; et en ce que des moyens de commande sont 
prevus pour commander la vitesse desdits pis tonB annulaires 
et dudit moyen formant paroi. 



PL.n.7. 



2299957 




20 ^21 <20 



6nA 21 20 ^21 20 21 J 20 21 ^20 \\ 



FIG.5 



(A) (B) 






27 21 y 20 27 20 £7 21 



21 27 



FIG. 6 A 



FIG.6B 




r 



28 




29 



1-30 

J 




PL.JI.7. 



2299957 




PL.Y.7. 



2299f57 



16, \\ Al 




FIG.12 



55 r 60 




PL.5I.7. ZZ999S7 
FIG. 14 




F1G.KA FIG.15B 




PL.3ZH.7_ 



2299957 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record. 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 



Defect^n the images include but are not limited to the items checked: 



□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




BLACK BORDERS 



